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Beschreibung

[0001] Die Erfindung liegt auf dem Gebiet der Verar-
beitung und des Férderns von Druckereiprodukten und
betrifft gemass Anspruch 1 eine modulare Bearbeitungs-
vorrichtung, insbesondere eine sogenannte Sammel-
hefttrommel, die beispielsweise zur Herstellung eines zu-
sammengesetzten Druckereiprodukts durch Sammeln
einzelner Druckbogen und anschliessendem Heften ein-
gesetzt wird. Die Erfindung betrifft ausserdem einen Bau-
satz zum Aufbau einer solchen Bearbeitungsvorrichtung
gemass Anspruch 14.

[0002] Die Erfindung gehtvon Verarbeitungstrommeln
aus, wie sie grundsatzlich z.B. aus der EP-A 0 341 425
oder der EP-A 0 550 828 bekannt sind. Eine modulare
Bearbeitungsvorrichtung gemass dem Oberbegriff von
Anspruch 1 ist aus der EP-A 0 341 425 bekannt. Die
bekannten Vorrichtungen dienen zur Herstellung eines
aus einzelnen gefalzten Druckbogen zusammengesetz-
ten Druckereiprodukts, z.B. einer Zeitung, Zeitschrift
oder eines Magazins und umfassen eine um eine Dreh-
achse drehbare Trommel und wenigstens zwei in Rich-
tung der Drehachse voneinander beabstandet angeord-
nete Zuflihrstationen zum Zuftihren der Druckbogen so-
wie eine Heft- und Wegflihrstation zum Heften und Weg-
fuhren der gesammelten Druckbogen. Die Trommel um-
fasst eine Trommelwelle und mehrere sattelférmige Auf-
lagen, die taschenférmige Aufnahmeteile begrenzen, in
Umfangsrichtung der Trommelwelle hintereinander an-
geordnet und durch Drehen der Trommel entlang einer
geschlossenen Umlaufbahn bewegbar sind. Auf diese
Auflagen werden die von den Zufiihrstationen kommen-
den Druckbogen rittlings aufgelegt. Wahrend einer Um-
drehung der Trommel wird ein Druckbogen entlang je-
weils einer Auflage, d.h. in Richtung der Drehachse, von
einer Zuflihrstation zur nachsten Zufiihrstation transpor-
tiert, wo ein weiterer Druckbogen rittlings auf ihn aufge-
legt wird. Die Druckbogen beschreiben also eine im we-
sentlichen spiralartige Bahn um die Trommel. Das fertige
Produkt wird durch eine in einem Endbereich der Trom-
mel angeordnete Wegflhrstation enthommen und weg-
gefordert. Optional kann vor der Wegflhrstation ein Hef-
taggregat angeordnet sein, um die einzelnen Bogen zu-
sammenzuheften. Zum Transport der abgelegten Druck-
bogen in axialer Richtung dienen Vorschubmittel, die mit
den Auflagen umlaufen, wobei beispielsweise jeder Auf-
lage ein oder mehrere Vorschubmittel zugeordnet sind.
Die Vorschubmittel sind so periodisch gesteuert, dass
sie die Druckbogenhalften von auf die Auflagen abge-
legten Druckbogen gegen die Auflagen festklemmen,
wahrend eines Vorwartshubs in axialer Richtung ver-
schieben, wieder loslassen und in ihre Ausgangsposition
zurtickkehren, ohne ein Druckereiprodukt zu ergreifen.
Zum Steuern der Vorschubmittel ist eine Steuereinheit
vorgesehen, die beispielsweise eine mit den Vorschub-
mitteln zusammenwirkende, wahrend der Rotation der
Trommel den Vorwérts- und den Rickhub der Vorschub-
mittel bewirkende Steuerkulisse umfasst.
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[0003] Beiderartigen Sammelvorrichtungenistdie An-
zahl der Zufiihrstationen in der Regel fest vorgegeben
und durch die Trommelldnge begrenzt. Eine spatere Er-
weiterung der Vorrichtung durch weitere Zufiihrstationen
ist nicht méglich. In der EP-A 0 341 425 wird zwar bereits
erwahnt, dass die eigentliche Trommel aus Abschnitten
zusammengesetzt sein kann, um je nach Anzahl der
durchzufiihrenden Operationen eine Sammeltrommel
mit der entsprechenden Lange bereitzustellen. Ein
Grundabschnitt soll beispielsweise die Breite von drei
Verarbeitungsstationen - zwei Zuférderer und ein Weg-
férderer - haben. Weitere Abschnitte sollen die Breite
von einer oder zwei Zufihrstationen haben. Die Fuh-
rungsmittel sind jedoch nicht modular aufgebaut, son-
dern werden nach Aneinanderkoppeln der Trommelab-
schnitte aufgesetzt. Weitere Details zur Gestaltung der
Abschnitte und zur Art von deren Kopplung sind der EP-
A 0 341 425 jedoch nicht zu entnehmen.

[0004] Da solche Sammeltrommeln eine Lange von
mehreren Metern haben kénnen, ist es wichtig, dass die
Trommelwelle gegen Durchbiegen stabil ist. Ausserdem
sollte die Trommel eine gewisse Verwindungssteifheit
aufweisen, damit die Auflagen gerade bleiben und die
Produkte prazise in axialer Richtung gefuhrt werden kén-
nen. Bei einer modular aufgebauten Trommel bestehen
insbesondere an den Nahtstellen zwischen zwei Modu-
len erhdhte Stabilitatsanforderungen.

[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine modular aufgebaute Bearbeitungsvorrichtung
fuir Druckereiprodukte zur Verfligung zu stellen, die fle-
xibel und konstruktiv einfach ist sowie erhdhten Stabili-
tatsanforderungen genigt.

[0006] Die Aufgabe wird geldst durch eine modulare
Bearbeitungsvorrichtung mit den Merkmalen von An-
spruch 1. Die Erfindung wird weiterhin geldst durch einen
Bausatz zum Aufbau einer solchen modularen Bearbei-
tungsvorrichtung mit den Merkmalen von Anspruch 14.
[0007] Die grundsatzlich wie eingangs beschrieben
aufgebaute Bearbeitungsvorrichtung, ist erfindungsge-
mass aus mehreren Modulen aufgebaut, die voneinan-
der unabhangig herstellbar sind und in axialer Richtung
miteinander gekoppelt oder koppelbar sind. Die Module
sind funktionsméassig und vom Aufbau her voneinander
unabhéngige Einheiten. Sie weisen vorzugsweise wohl-
definierte Schnittstellen auf, die es ermdglichen, zwei be-
liebige Module auf einfache Weise gemass einem Bau-
kastensystem miteinander zu koppeln. Die Module um-
fassen die notwendigen Komponenten, um die Produkte
zu flhren/abzustiitzen und um eine Vorschubbewegung
in axialer Richtung zu realisieren. Vorzugsweise sind
auch die notwendigen Stationen, wie z.B. die Zufiihr- und
Wegfuhrstation(en), bereits in das Modul integriert, oder
das Modul ist dazu vorbereitet, nach Aneinanderkoppeln
der Module mit einer solchen Station gekoppelt zu wer-
den.

[0008] Diese Module umfassen jeweils einen Grund-
korper, der dem Modul die nétige Stabilitat verleiht; ins-
besondere werden mehrere Grundkdrper zur Trommel-
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welle der Gesamtvorrichtung gekoppelt. Der Grundkor-
per hat z.B. die Form eines Rohrs oder Zylinders und ist
bevorzugt rotationssymmetrisch. Am Grundkérper sind
FUhrungsmittelabschnitte, z.B. in Form von sattelférmi-
gen Auflagen zum Aufnehmen von gefalzten Produkten
und/oder Taschen zum Einstecken von gefalzten oder
ungefalzten Produkten, angeordnet. Die Fihrungsmittel-
abschnitte bilden bei der zusammengesetzten Vorrich-
tung die eingangs beschriebenen Fihrungsmittel. Die
Fihrungsmittelabschnitte sind in Umfangsrichtung des
Grundkorpers hintereinander angeordnet und werden
bei der Rotation des Grundkérpers entlang einer ge-
schlossenen Umlaufbahn bewegt. Ausserdem weist je-
des Modul Vorschubmittel auf, mit denen die Produkte
Uber eine gewisse Strecke, bevorzugt zumindest von ei-
ner Zuflihrstation zur nachsten, in axialer Richtung ver-
schoben werden kdénnen, so dass die Produkte eine spi-
ralartige oder ahnliche, sich um die Trommel windende
Bahn beschreiben. Die Vorschubmittel haben beispiels-
weise die Form von mit einem oder mehreren Klemmele-
menten ausgestatteten Wagen, wie in der EP-A 0 341
425 beschrieben. Die Vorschubmittel zweier oder meh-
rerer Module sind bei der zusammengesetzten Vorrich-
tung bevorzugt so gekoppelt oder koppelbar, dass sie
mit einer gemeinsamen Steuereinrichtung gesteuert
werden kdénnen. Diese Steuereinrichtung ist bevorzugt
einem der Module raumlich zugeordnet.

[0009] Erfindungsgemass hat der Grundkdrper in sei-
nen in axialer Richtung aussen liegenden Endbereichen
senkrecht zur Drehachse nach aussen abstehende Stiit-
zelemente. Diese sind jeweils mit einem Stltzelement
eines benachbarten Moduls direkt oder indirekt gekop-
pelt oder koppelbar. Da sie radial Giber die Aussenflache
des Grundkorpers nach aussen abstehen, verbessern
sie die Stabilitat der aneinander gekoppelten Grundkoér-
per der modularen Vorrichtung sowohl hinsichtlich der
Biege- als auch der Verwindungssteifigkeit. Dies ist ins-
besondere dann der Fall, wenn jeweils zwei Stltzele-
mente unmittelbar aneinander grenzen und starr mitein-
ander verbunden sind.

[0010] Ineinerbevorzugten Variante der Erfindung ha-
ben die Stutzelemente die Form von Stitzradern. Diese
haben insbesondere einen Radius, der deutlich grosser
als der Radius des Grundkérpers sind, z.B. mehr als dop-
peltsogross. Neben der Stabilisierung der Trommelwelle
gegen Durchbiegen und Verwindung dienen die Stitz-
réder in einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung
zur Verankerung der Fuhrungsmittelabschnitte, d.h. der
in axialer Richtung verlaufenden Auflagen oder Taschen
bzw. deren Abschnitte). Der Radius der Stiitzrader kann
daher dem Radius des Grundkdrpers zuzlglich der in
radialer Richtung gemessenen Breite der Stiitzelemente
entsprechen, was die Stabilitdt erhéht. Hierzu sind die
Stitzrader vorteilhaft als Speichenrader ausgebildet, so
dass die Produkte ohne Behinderung zwischen den Spei-
chen von einem Modul zum nachsten gefiihrt werden
kénnen. Die Flihrungsmittelabschnitte sind dabei so auf
ihrem jeweiligen Grundkérper angeordnet und jeweils
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zwei Module so miteinander verbunden, dass jeweils
zwei Flihrungsflachen miteinander fluchten. Die Fih-
rungsmittelabschnitte zusammen mit den Stitzradern
bilden eine in axialer Richtung durchgehende Fihrungs-
flache, entlang derer die Produkte gefiihrt werden. Ein
zusatzliches Kopplungsmittel zum Koppeln der Fih-
rungsmittelabschnitte an sich ist daher nicht zwingend
notwendig, aber mdglich.

[0011] Die Stiitzelemente aller Module sind bevorzugt
im wesentlichen baugleich, so dass im wesentlichen bau-
gleiche Schnittstellen gebildet sind. Es kbnnen auch zwei
Typen von Schnittstellen vorhanden sein, die nach dem
Schlissel-Schloss-Prinzip  zusammenpassen. Hier-
durch wird eine besonders grosse Flexibilitat sowie ein-
fache Konstruktion erreicht.

[0012] In einer bevorzugten Variante der Erfindung
sind wenigstens zwei verschiedene Grundmodule vor-
handen, die als Endstiicke der Vorrichtung eingesetzt
werden. Ein erstes Modul weist zusatzlich zu den bereits
beschriebenen Merkmalen eine Steuereinrichtung auf.
Diese Steuereinrichtung dient dazu, die auf geeignete
Weise miteinander gekoppelten Vorschubmittel wenig-
stens zweier Module zu steuern. Ein zweites Modul weist
zusatzlich zu den oben beschriebenen Merkmalen eine
Heft- und Wegdfiihrstation auf bzw. ist mit einer solchen
koppelbar. Alle Module kénnen auch Zuflhrstationen
umfassen bzw. mit solchen koppelbar sein. Alternativ
oder zuséatzlich kénnen Zuflihrstationen an weiteren Mo-
dulen angeordnet sein. Solche Zwischenmodule sind
grundsatzlich wie bereits beschrieben aufgebaut und
kénnen zwischen dem ersten und zweiten Modul ange-
ordnet werden, weshalb sie zwei Schnittstellen aufwei-
sen.

[0013] Bevorzugthaben alle Module die gleiche Lange
oder eine Lange, die einer Einheitslédnge oder einem Viel-
fachen davon entspricht.

[0014] Ineiner weiteren bevorzugten Variante wird die
Stabilitat der Gesamtvorrichtung zuséatzlich durch Halte-
vorrichtungen, z.B. in Form von Stiitzbandern, verbes-
sert, die die aus den Modulen zusammengesetzte Trom-
mel von unten abstitzen und insbesondere an den Naht-
stellen zwischen zwei Modulen angeordnet sind. Durch
geeignete Steuerung der Vorschubmittel wird sicherge-
stellt, dass die Bahnen der Produkte nicht in denjenigen
Bereichen verlaufen, in denen die Haltevorrichtung die
Trommel stltzt. In axialer Richtung versetzt zu den Hal-
tevorrichtungen fir die Trommel kénnen sich Produkt-
haltevorrichtungen befinden, die z.B. ebenfalls als Stlitz-
bander ausgebildet sind. Sie verhindern, dass die Pro-
dukte in den unteren Bereichen der Bewegungsbahn der
FUhrungsmittel herausfallen. Es ist nicht nétig, dass die
Produkthaltevorrichtungen das Gewicht der eigentlichen
Trommel aufnehmen; sie kdnnen daher relativ leicht und
konstruktiv einfach ausgefiihrt sein.

[0015] Der erfindungsgemasse Bausatz dient zum
Aufbau einer modularen Bearbeitungsvorrichtung zum
Bearbeiten von Druckereiprodukten, insbesondere einer
Sammelhefttrommel wie in der EP-A 0 341 425 oder EP-
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A 0 550 828 beschrieben. Er umfasst Module der oben
beschriebenen Art, die mit verbesserter Stabilitat anein-
ander gekoppelt werden kénnen.

[0016] Die Erfindung hat den Vorteil, dass statt einer
einstuickigen langen Verarbeitungstrommel einzelne Mo-
dule gefertigt, gelagert und transportiert werden kénnen.
Hierdurch wird es mdglich, die Auslieferung zu vereinfa-
chen und die Montagezeiten am Einsatzort zu verkiirzen.
Des weiteren wird die Lagerhaltung vereinfacht, denn
statt verschiedener Vorrichtungsvarianten missen nun
nur einzelne Module bereitgehalten werden, die flexibel
zu verschieden konfigurierten Vorrichtungen kombinier-
bar sind. Wohldefinierte Schnittstellen an den Modulen
machen es maglich, beliebige Module durch eine einfa-
che mechanische Operation aneinander zu koppeln,
ohne dass nach dem Zusammenfligen noch weitere Bau-
teile, z.B. sich tGber mehrere Module erstreckende Flih-
rungsmittel, angebracht werden muissen (mit der Aus-
nahme von Stationen wie Zu- und Wegfihrstation, Heft-
modul). Keine Teile, deren Lange grdsser ist als eine
Modullange, missen gehandhabt und stabilisiert wer-
den. Schliesslich ist eine Erweiterung oder Ergénzung
einer bestehenden Verarbeitungstrommel auf einfache
Weise moglich. Die Flexibilitédt wird auch erhéht, indem
ein Modul mit einer zusatzlichen Wegflihrstation mit Heft-
funktion zwischen zwei bestehende Module geschaltet
wird; diese Variante ermoglicht einen parallelen Betrieb
der Bearbeitungsvorrichtung in einzelnen Modulen bzw.
Gruppen von Modulen.

[0017] Anstatt gesammelt, d.h. in gefalztem Zustand
rittlings aufeinander gelegt zu werden, kann die Vorrich-
tung auch dazu dienen, die Bogen zusammenzutragen
oder ineinander einzustecken. Auch Mischformen dieser
Verarbeitungsprozesse sind mdglich. Die Vorrichtung
kann beispielsweise auch eine Einstecktrommel sein.
[0018] DieBearbeitungsvorrichtung weist vorzugswei-
se wenigstens zwei, vorzugsweise wenigstens vier Zu-
fUhrstationen und wenigstens zwei Heft- und Wegfihr-
stationen auf. Alternativ oder zusatzlich haben die Mo-
dule jeweils die gleiche Anzahl von Zufihrstationen, ins-
besondere vier oder sechs Zufiihrstationen.

[0019] Beispiele der Erfindung sind in den Zeichnun-
gen dargestellt und nachfolgend beschrieben. Es zeigen
rein schematisch:

Fig. 1 eine Ubersichtsdarstellung der erfindungs-
gemassen Bearbeitungsvorrichtung;

Fig. 2 eine aus drei Modulen aufgebaute Bearbei-
tungsvorrichtung;

Fig. 3a-d  verschiedene Ansichten eines Moduls bzw.
der Schnittstelle zwischen zwei Modulen;

Fig. 4 verschiedene Beispiele fir modulare Bear-
beitungsvorrichtung und einzelne Module;

Fig. 5 eine Seitenansicht der Bearbeitungsvor-
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richtung in Richtung der Drehachse zur Dar-
stellung einer Wegfiihrstation mit Heftag-
gregat;
Fig. 6 verschiedene Beispiele fir modulare Bear-
beitungsvorrichtung mit einer bzw. zwei
Wegflhrstationen mit jeweils einem Heftag-
gregat;
Fig. 7 eine Seitenansicht der Bearbeitungsvor-
richtung in Richtung der Drehachse zur Dar-
stellung einer alternativen Wedfihrstation.

[0020] Dieinder Fig. 1 gezeigte Vorrichtung zum Ver-
arbeiten von Druckereiprodukten 10 entspricht in ihrem
grundsétzlichen Aufbau bzw. ihrer grundsatzlichen
Funktion der in der EP-A 0 550 828 in Fig. 1 gezeigten
Vorrichtung. Unterschiede bestehen in der erfindungs-
gemassen modularen Gestalt der Verarbeitungstrommel
12 sowie in den Haltevorrichtungen 42 fiir die Trommel.
Beziiglich der genauen Gestaltung und Funktion der Vor-
richtung 1 und ihrer Elemente wird daher ergédnzend auf
diese Schrift verwiesen.

[0021] Die Vorrichtung 1 weist eine langgestreckte
Verarbeitungstrommel 12 auf, die um ihre horizontale
Achse 14 drehbar gelagert und mittels eines Antriebs-
motors 16 in Drehrichtung D angetrieben ist. An der an
einem Maschinengestell 18 drehbar gelagerten Trom-
melwelle 20 sind eine Vielzahl von lamellenartigen
Wandelementen bzw. Flihrungsmitteln 22 befestigt, die
sich Uber die gesamte verarbeitungsaktive Lange der
Verarbeitungstrommel 12 erstrecken und in Umfangs-
richtung gesehen gleichmassig verteilt sind. Wie weiter
unten beschrieben und in Fig. 3b, 3c gezeigt, weisen die
Fihrungsmittel 22 in ihren radialen Endbereichen sattel-
férmige Auflagen 24 auf, die parallel zur Achse 14 ver-
laufen. Jeweils zwei benachbarte Flihrungsmittel 22 be-
grenzen einen taschenférmigen Aufnahmeteil 26, in wel-
chen in der Fig. 1 nicht sichtbare Vorschubmittel 44 (sie-
he Fig. 3b+c) vorstehen, um die auf die Auflagen 24 ritt-
lingsweise abgelegten Druckereiprodukte 10 bzw. in die
Aufnahmeteile 26 eingefiihrten Druckereiprodukte 10’
schrittweise entlang den Auflagen 24 bzw. Fiihrungsmit-
teln 22 in Vorschubrichtung V vorzuschieben. Die Vor-
schubmittel machen im Zuge einer Umdrehung der Ver-
arbeitungstrommel 12 durch eine Steuereinrichtung 28,
z.B. eine Kulissensteuerung, gesteuert, jeweils einen Ar-
beitshub in Vorschubrichtung V und nehmen dabei die
Druckereiprodukte 10, 10’ um einen Schritt mit, und einen
Rickhub entgegen der Vorschubrichtung V, ohne dabei
die Druckereiprodukte 10,10’ zu beeinflussen.

[0022] Entlang der Verarbeitungstrommel 12 sind
zwoIf Zuflihrstationen 30 nebeneinander angeordnet. In
Vorschubrichtung V gesehen ist diesen Zufiihrstationen
30 eine Wegdflhrstation 32 nachgeschaltet. Die Zuflhr-
stationen 30 sind hier dazu ausgebildet, gefaltete Druk-
kereiprodukte 10 in bekannter Art und Weise der Verar-
beitungstrommel 12 zuzufiihren und rittlings auf deren
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Auflagen 24 bzw. bereits auf diese abgelegte Druckerei-
produkte 10 abzulegen. Vorliegend werden auf einem
Wickel 126 zwischengespeicherte Produkte 10 abgewik-
kelt und tiber eine Ubergabeeinrichtung 134 an sich be-
kannter Bauart zugefiihrt. Die Zufihrstationen 30 kdnn-
ten jedoch auch so ausgebildet sein, dass sie gefaltete
oder ungefaltete Druckereiprodukte in die Aufnahmeteile
26 einstecken; hier werden solche Druckereiprodukte 10’
optional durch weitere Zufiihrstationen in Form eines
Bandforderers 144 oder eines Anlegers 146 zugefiihrt.
Die Wegfiihrstation 32 ist dazu vorgesehen, die zu einem
Fertigprodukt verarbeiteten Druckereiprodukte 10, 10’
von der Verarbeitungstrommel 12 zu Gbernehmen und
wegzufordern, z.B. mittels eines Greiferforderers 140.
[0023] Die Verarbeitungstrommel 12 lasst sich funk-
tionell in in Axialrichtung direkt aufeinanderfolgende
Trommelabschnitte 34.1, 34.2, ..., 34.7 gleicher Breite
aufteilen, wobei diese Breite geringfiigig kleiner ist als
ein Arbeitshub der Vorschubmittel, aber einem Schritt,
um den die Druckereiprodukte 10,10’ jeweils vorgescho-
ben werden, entspricht. Im Bereich eines in Vorschub-
richtung V gesehen ersten und mit 34.1 bezeichneten
Trommelabschnitts ist die Steuereinrichtung 28 fiir die
Vorschubmittel vorgesehen. Dem in Vorschubrichtung V
nachstfolgenden angrenzenden Trommelabschnitt 34.2
ist eine erste Zufiihrstation 30 zugeordnet. Im nachsten
Trommelabschnitt 34.3 findetim gezeigten Ausfiihrungs-
beispiel ausser einer Axialférderung keine Verarbeitung
derim zweiten Trommelabschnitt 34.2 zugefiihrten Druk-
kereiprodukte 10 statt, in weiteren Abschnitten werden
weitere Druckereiprodukte 10 rittlings auf die bereits auf
die Auflagen 24 abgelegten Druckereiprodukte 10 abge-
legt. Den Trommelabschnitten 34 kénnen auch anders-
artige Verarbeitungsstationen zugeordnet sein, wie dies
inder Fig. 1 anhand einer Vorrichtung 36 zum Einbringen
von Druckereiprodukten 10’ (Beilagen), einer schema-
tisch angedeuteten Vorrichtung 38 zum Ankleben von
Beilagen an die entsprechenden Druckereiprodukte 10
und einer ebenfalls schematisch angedeuteten Heftvor-
richtung 40 zum Zusammenheften der gesammelten
Druckereiprodukte 10 gezeigt ist.

[0024] Erfindungsgemass ist die Vorrichtung 1 phy-
sisch in einzelne Module 1.1, 1.2, 1.3,..., 1.6 unterteilt,
die individuell gefertigt und zur Gesamtvorrichtung mon-
tiertwerden. Wie inden Figuren 2, 3a, 3d, 4 und 5 gezeigt,
sind die Module in erster Linie durch eine Untergliede-
rung der Trommel 12 gebildet. Die Grenzen zwischen
den Modulen sind hier durch durchgezogene Linien an-
gedeutet. EinModul 1.1,1.2,1.3,..., 1.6 hatinsbesondere
ein Vielfaches der Breite eines Trommelabschnitts 34,
34.1, ..., 34.7. Die Form der Schnittstellen zwischen den
Modulen 1.1, 1.2, 1.3,..., 1.6 ist unten mit Bezug auf Fig.
2, 3a-d beschrieben.

[0025] Vorzugsweise weist die Vorrichtung 1 Haltevor-
richtungen 42, 43 auf, die die Verarbeitungstrommel 12
von unten ungefahr im Bereich von ihrer unteren Halfte
umgreifen. Zur Stabilisierung der Trommel 12 dienende
Trommelhaltevorrichtungen 42 sind insbesondere an
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den Verbindungsstellen zweier Module 1.1, 1.2, 1.3,...,
1.6 angeordnet. Davon in axialer Richtung beabstandet
sind Produkthaltevorrichtungen 43 angeordnet, die die
Druckereiprodukte 10,10’ am Herabfallen von den Auf-
lagen 24 bzw. aus den Aufnahmeteilen 26 zu hindern,
wenn sie zusammen mit den Auflagen 24 und Aufnah-
meteilen 26 die untere Halfte der Umlaufbahn um die
Achse 14 durchlaufen. Der besseren Uebersichtlichkeit
halber ist in Fig. 1 nur jeweils eine Trommelhaltevorrich-
tung 42 bzw. Produkthaltevorrichtung 43 angedeutet.
[0026] Die Funktionsweise der in der Fig. 1 gezeigten
Vorrichtungistwie folgt. Der Férderer 58 derin Vorschub-
richtung V gesehen ersten Zuflhrstation 30, fuhrtim Zu-
fuhrabschnitt 34.2 jeder Auflage 24 ein Druckereiprodukt
10 zu, so dass dieses rittlings auf der Auflage 24 zu liegen
kommt. Beim Drehen der Verarbeitungstrommel 12 in
Drehrichtung D behalten die abgelegten Druckereipro-
dukte 10 beziiglich der Auflagen 24 ihre Lage bei, bis die
Vorschubmittel 44 jeweils einen Arbeitshub ausfiihren.
Dies geschieht im in der Fig. 1 nicht sichtbaren hinteren
oberen Quadranten der Verarbeitungstrommel 12. Dabei
gelangen die Druckereiprodukte 10 in den Trommelab-
schnitt 34.3, wo keine Verarbeitung erfolgt. Im Zuge der
nachsten Umdrehung werden die Druckereiprodukte 10
von diesem Trommelabschnitt 34.3 dem Zuftihrabschnitt
34.4 zugefihrt, wo nun auf jedes Druckereiprodukt 10
vom entsprechenden Forderer 58 ein weiteres Drucke-
reiprodukt 10 rittlings abgelegt wird. Diese beiden auf-
einander abgelegten Druckereiprodukte 10 werden nun
im Zuge dreier weiterer Umdrehungen der Verarbei-
tungstrommel 12 schrittweise dem der nachstfolgenden
Zufuihrstation 30 zugeordneten Zuflihrabschnitt zuge-
schoben, wo wiederum ein weiteres Druckereiprodukt 10
rittlings darauf abgelegt wird. Die Druckereiprodukte 10
werden in dieser Art und Weise schrittweise im Zuge je-
der Umdrehung einem nachfolgenden Trommelab-
schnitt 34 zugefihrt, wo eine Weiterverarbeitung der
Druckereiprodukte 10 stattfinden kann oder nicht. Errei-
chen die fertig verarbeiteten Druckereiprodukte 10 den
Zufliihrabschnitt 34.7 am Ende der Verarbeitungstrom-
mel 12, werden die Fertigprodukte vom Greiferférderer
140 Ubernommen und weggefiihrt.

[0027] Fig. 2 zeigt eine aus drei individuellen Modulen
1.1, 1.2, 1.3 aufgebaute Verarbeitungstrommel 12. Fig.
3a-d zeigen Detailansichten dieser Verarbeitungstrom-
mel bzw. ihrer Module; Fig. 3a zeigt eine entlang der
Drehachse 14 teilweise geschnittene Ansicht eines End-
bereichs eines Moduls 1.1 zur Darstellung der Schnitt-
stelle; Fig. 3b zeigt eine Frontansicht auf eine solche
Schnittstelle bzw. auf das Stutzelement 50; Fig. 3c zeigt
einen Schnitt senkrecht zur Drehachse 14 abseits des
Stlitzelements zur Darstellung der Stiitzmittel 22 und Fig.
3d zeigt den Grenzbereich zweier aneinander gekoppel-
ter Module 1.1, 1.2.

[0028] Gemass Fig. 2 ist die bei der EP-A 0 550 828
einstlickige Trommelwelle 20 erfindungsgemass in we-
nigstens drei Abschnitte 20.1, 20.2, 20.3 untergliedert;
diese rohrférmigen Trommelwellenabschnitte entspre-
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chen dem Grundkoérper eines Moduls 1.1, 1.2, 1.3. Die
Module kdnnen noch eine oder mehrere Zuflhr- oder
Wegfilihrstationen umfassen, die in Fig. 2, 3a-d nicht ge-
zeigt sind.

[0029] Die Module 1.1, 1.2, 1.3 haben vorliegend je-
weils die gleiche Lénge L. Die Grundkorper 20.1, 20.2,
20.3 der Module sind vorliegend weiter untergliedert, und
zwar in jeweils drei aneinander gekoppelte Segmente
21, die bevorzugt eine einheitliche Lange 1 haben. Die
Modullange L entspricht dem Dreifachen der Lange der
Rohrsegmente 21 plus der Lange eines Kopplungs-
stlicks 55’. L entspricht beispielsweise der Breite von vier
oder sechs Abschnitten 34. Zur Herstellung eines Moduls
kirzerer Lange (siehe z.B. Modul 1.4 in Fig. 4) kénnen
auch nur zwei Segmente 21 miteinander verbunden wer-
den.

[0030] Erfindungsgemass weisen die Grundkdrper
20.1, 20.2, 20.3 an ihren axialen Endbereichen von der
Drehachse 14 radial Gber die Grundkoérper 20.1, 20.2,
20.3 nach aussen ragende Stiitzelemente 50 auf. Wie
Fig. 3a zeigt, ist der Radius r2 des Stilitzelementes 50
deutlich, vorzugsweise um das 1,5- bis 3-fache, grésser
als der Radius r1 des Grundkorpers. Die Stitzelemente
50 haben beispielsweise die Form von Speichenradern
52, wie in Fig. 3b naher gezeigt ist. Die Stutzelemente
50 haben eine senkrecht zur Drehachse 14 verlaufende
Frontflache 53 (siehe Fig. 3a+b), die in axialer Richtung
biindig mit dem Grundkérper abschliesst (hier nicht ge-
zeigt) oder diesen lberragt (Fig. 3a), so dass im Anwen-
dungsfall jeweils zwei Frontflichen 53 aneinander anlie-
gen und unmittelbar miteinander verbunden, z.B. ver-
schraubt, werden kénnen. Die Verbindungsstellen 56
zweier Stltzelemente 50, in Fig. 3b und 3d durch Boh-
rungen angedeutet, liegen zur Erhéhung der Verwin-
dungssteifigkeit vorzugsweise ausserhalb des Radius r1
in den radial aussen liegenden Bereichen des Stiitzele-
ments 50.

[0031] Die Stltzelemente 50 sind mittels geeigneter
Kopplungselemente 55 starr mit den Endbereichen der
Grundkorper 20.1, 20.2, 20.3 verbunden. Da die Stiitz-
elemente 50 hier in axialer Richtung Giber den Grundkor-
per 20.1, 20.2, 20.3 Uiberstehen, befindet sich zwischen
jeweils zwei Grundkérpern 20.1, 20.2, 20.3 jeweils ein
weiteres Kopplungsstlick 55’ (Fig. 3d), das mit den Kopp-
lungselementen 55 starr verbunden ist und hier die Form
eines Rohrstiicks mit etwa dem gleichen Radius wie die
Grundkoérper 20.1, 20.2, 20.3 sowie einem in axialer
Richtung nach aussen abstehenden Flansch hat. Stitz-
elemente 50 und Kopplungsstiick 55’ oder Grundkdrper
20.1, 20.2, 20.3 und Kopplungsstuck 55’ kénnen auch
einstlckig sein.

[0032] Die Module 1.1, 1.2, 1.3 weisen am Grundkor-
per 20.1, 20.2, 20.3 angeordnete Fihrungsmittelab-
schnitte 22.1, 22.2, 22.3 auf, die zu einem in axialer Rich-
tung durchgehenden Fihrungsmittel 22 der Vorrichtung
1 gekoppelt werden. Diese Fuhrungsmittelabschnitte
22.1, 22.2, 22.3 sind in ihren axialen Endbereichen an
den Stiitzelementen 50 verankert. Damit wird einem Ver-
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winden der Fihrungsmittel auch bei grossen Gesamt-
ldngen der Trommel 12 entgegengewirkt.

[0033] Wie Fig. 2 zeigt, sind an den jeweils aussen
liegenden, nicht mit einem weiteren Modul verbundenen
Endbereichen der Gesamtvorrichtung solche Stltzele-
mente 50 angeordnet, die zur Verankerung der Fih-
rungsmittelabschnitte 22.1, 22.2 des jeweiligen Moduls
dienen. Diese Endbereiche haben eine Kupplung 120,
Uber die die Trommelwelle 12 mit dem Antrieb 16 ver-
bunden und/oder im Gestell 18 gelagert ist.

[0034] Die Fihrungsmittelabschnitte 22.1, 22.2, 22.3
haben die Form eines Profilblechs mit einer im wesent-
lichen geraden Fihrungsflache 22a und einer mit Ein-
kerbungen versehenen Riickflache 22b. Die Einkerbun-
gen bzw. die gesamte Rickflache 22b dienen als Fiih-
rungen flr die Vorschubmittel 44. Diese sind in Fig. 3b
und 3c angedeutet. Fir eine ndhere Erlauterung des Auf-
baus und der Funktion der Vorschubmittel 44 und ihrer
Steuerung wird auf die EP-A 0 550 828 verwiesen. Da
die Vorschubmittel 44 nur einen bestimmten Hub aus-
fuhren, der kleiner als der Abstand zweier Stiitzelemente
50 ist, wird ihre Bewegung durch die Stltzelemente 50
nichtbehindert. Die jeweils einem gemeinsamen Aufnah-
meteil 26 zugeordneten Vorschubmittel 44 zweier be-
nachbarter Module 1.1, 1.2 sind durch geeignete Mittel,
die z.B. die Stutzelemente 50 Ubergreifen, miteinander
gekoppelt, z.B. durch Stangen. Damit kbnnen sie wie bei
der nicht unterteilten Vorrichtung, z.B. geméass EP-A 0
550 828, durch einen gemeinsamen Antrieb angetrieben
und durch eine gemeinsame Steuereinrichtung gesteu-
ert werden.

[0035] Das Speichenrad 52 hatin axialer Richtung ge-
sehen eine gerade Front- und Riickflaiche und eine im
Vergleich zur Lange L des Moduls geringe axiale Aus-
dehnung. In Umfangsrichtung weist das Speichenrad 52
dieselbe Anzahl Speichen 54 auf wie die Trommel 12
Stitzelemente 22 hat. Die Einkerbungen zwischen den
Speichen 54 dienen zum unbehinderten Durchfiihren der
Druckereiprodukte 10, 10°.

[0036] Die Abschnitte 24.1, 24.2 der oben beschriebe-
ne Auflage 24 sind hier aus einem abgewinkelten weite-
ren Profilblech gebildet, das auf die Fiihrungsmittelab-
schnitte 22.1, 22.2, 22.3 aufgesetzt ist, jedoch auch ein-
stiickig damit ausgebildet sein kann. Die Fihrungsmit-
telabschnitte 22.1, 22.2, 22.3 sind an ihren der Drehach-
se 14 zugewandten Enden in Nuten 80 in der Trommel-
welle 12 bzw. deren Abschnitten 12.1, 12.2, die sich tber
die ganze Lange der Trommelwelle 12 bzw. des entspre-
chenden Abschnitts erstrecken oder sich nur im Bereich
des Speichenrads 52 befinden. An ihren in axialer Rich-
tung aussen liegenden Endbereichen sind die FUhrungs-
mittelabschnitte 22.1, 22.2, 22.3 an den Speichen 54 des
Speichenrads 52 verankert. Diese haben dazu eine zum
Profil der Rickflache 22b der Fiihrungsmittelabschnitte
221, 22.2, 22.3 im wesentlichen komplementare Form,
wie in Fig. 3b dargestellt.

[0037] Die in radialer Richtung gemessene Breite der
FUhrungsmittelabschnitte 22.1, 22.2, 22.3 entspricht et-
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wa der Differenz der Radien r1 und r2. Es ist jedoch auch
moglich, dass die Fuihrungsmittelabschnitte 22.1, 22.2,
22.3 oder die aufgesetzten Auflageabschnitte 24.1, 24.3
radial iber die Stiitzelemente 50 hinausragen. In diesem
Fall sind die radial aussen liegenden Flachen der Fih-
rungsmittelabschnitte 22.1, 22.2, 22.3 bzw. die aufge-
setzten Auflageabschnitte 24.1, 24.3 vorzugsweise
durch Verbindungselemente 57 miteinander verbunden.
Hierdurch wird zusétzlich die Stabilitéat erhdht und eine
absatzlos durchgehende Fihrungsflache bzw. -kante
der Fihrungsmittel 22 geschaffen.

[0038] Fig. 3c zeigt einen Schnitt durch ein Modul in
einem mittleren Bereich, d.h. abseits der Stitzelemente
50. Der Aufbau hier entspricht einer nicht-modularen Vor-
richtung, z.B. gemass EP-A 0 550 828. Der Ubersicht-
lichkeit halber sind nur einige Flihrungsmittelabschnitte
221, 22.2, 22.3 und nur ein Vorschubmittel 44 gezeigt.
[0039] Figur 4 zeigt mehrere Varianten einer aus ve-
schiedenen Modulen aufgebauten Vorrichtung. Alle Va-
rianten umfassen ein erstes Modul 1.1 sowie ein zweites
Modul 1.2. Beide Module sind grundsatzlich wie mit Be-
zug auf Fig. 2, 3a-d beschrieben aufgebaut und haben
ungefahr die gleiche in axialer Richtung gemessene Lan-
gelL.Inihren Endbereichenistdie Vorrichtung 1 an einem
Maschinengestell 18 gelagert. Ausserhalb der Endberei-
che wird die Vorrichtung durch hier nicht gezeigte Halte-
vorrichtungen gestutzt.

[0040] Das hierjeweilsimrechten Endbereich der Vor-
richtung angeordnete erste Modul 1.1 umfasst eine Steu-
ereinrichtung 28 fir die Vorschubmittel 44. Diese umfasst
vorzugsweise eine hier nur schematisch angedeutete
Kulissensteuerung 108, insbesondere wie in EP-A 0 550
828 beschrieben. Die Vorschubmittel 44 aller Module 1.1,
1.2 sind miteinander gekoppelt und daher durch dieselbe
Steuereinrichtung 28 steuerbar. Insbesondere fiihren sie
eine synchrone Hubbewegung in axialer Richtung sowie
eine synchrone Klemmbewegung in Umfangsrichtung
aus.

[0041] Das erste Modul 1.1 ist ausserdem mit vier Zu-
fuhrstationen 30 gekoppelt, die hier nur schematisch an-
gedeutet, jedoch z.B. in der EP-A 0 550 828 naher be-
schrieben sind.

[0042] Das hier jeweils im linken Endbereich der Vor-
richtung angeordnete zweite Modul 1.2 umfasst eine
Wegrlhrstation 32, die ebenfalls nur schematisch ge-
zeigt ist. Sie hat etwa dieselbe Breite wie eine Zufiihr-
station 30, von denen das zweite Modul 1.2 finf aufweist.
Wiein Fig. 5 skizziert, ist die Wegflhrstation 32 unterhalb
der Trommel 12 angeordnet. Sie umfasst beispielsweise
einen Hefter.

[0043] Die aus diesen Grundelementen 1.1, 1.2 zu-
sammengesetzte Vorrichtung kann durch weitere Modu-
le 1.3, 1.4 erganzt werden. Zwei verschiedene Zwischen-
modultypen sind im rechten Teil der Fig. 4 skizziert. Eine
erstes Zwischenmodul 1.3 hat sechs Zufiihrstationen 30
und eine Gesamtlange L, die der Lange eines Grundele-
ments 1.1, 1.2 entspricht. Ein zweites Zwischenmodul
1.4. hat nur vier Zufiihrstationen 30 und eine entspre-
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chendreduzierte Gesamtlange L’, die etwa 2/3 der Léange
L betragt. Je nach den Anforderungen an das herzustel-
lende zusammengesetzte Druckereiprodukt kénnen ein,
zwei oder mehrere dieser Zwischenmodule 1.3, 1.4 zwi-
schen die Grundmodule 1.1, 1.2 geschaltet werden. Fig.
4 zeigt verschiedene Beispiele fir Vorrichtungen mitins-
gesamt 9, 13, 15, 17, 19 und 21 Zuflhrstationen. Das
Baukastensystem ermdglicht dank der einheitlichen
Schnittstellen der Module eine einfache Erweiterung be-
stehender Vorrichtungen. Erfindungsgemass gelingt es
auch, die erforderliche Stabilitat herzustellen.

[0044] Fig. 6 zeigt eine Ubersicht iiber verschiedene
aus Modulen zusammengesetzte Vorrichtungen, wobei
hier jeweils die in Fig. 5 skizzierte Wegfiihrstation 32 mit
Heftaggregat angedeutet ist. Die Vorrichtungen unter-
scheiden sich prinzipiell nicht von denen aus Fig. 4 mit
zwei im folgenden erlauterten Ausnahmen:

[0045] Zwei der Vorrichtungen weisen neben der im
linken Endbereich angeordneten Wedfiihrstation 32 mit
Heftaggregat eine an sich baugleiche weitere Wegfiihr-
station 32’'mit Heftaggregat auf. Diese befindet sich in
der Mitte eines Zwischenmoduls 1.3 (linker Teil von Fig.
6) bzw. am Anfang des Zwischenmoduls (rechter Teil
von Fig. 6). Die entsprechenden Vorrichtungen kénnen
daher zum parallelen Zusammenstellen zweier vonein-
ander unabhangiger Produkte eingesetzt werden. Die je-
weiligen zusammengesetzten Endprodukte, die aus je-
weils 6 bzw. 8 Teilprodukten bestehen, werden an den
beiden Wegfiihrstation 32, 32" entnommen. Statt unab-
hangigen Produkten kénnen mit den beiden Teilvorrich-
tungen auch identische Produkte hergestellt und an den
Wegflhrstationen 32, 32’ entnommen werden, um so die
doppelte Leistung zu erzielen. Im Bedarfsfall kann die
weitere Wegflhrstation 32’ jedoch auch deaktiviert wer-
den, um durch Hintereinanderschalten aller vorhandener
Zuflihrstationen 30 ein aus 11 bzw. 15 Teilprodukten be-
stehendes Endprodukt herzustellen.

[0046] Figur 7 zeigt eine teilweise geschnitte Ansicht
einer erfindungsgemassen Vorrichtung 1 in Richtung der
Drehachse 14. Zu erkennen ist die Trommel 12 mit der
Trommelwelle 20 und daran angeordneten radial abste-
henden Fuhrungsmitteln 22, die in axialer Richtung
durchgehende Fuhrungsflachen bzw. taschenférmige
Aufnahmeteile 26 bilden. Der modulare Aufbau der Vor-
richtung sowie die erfindungsgeméssen Stitzelemente
50 sind in dieser Darstellung nicht sichtbar. Unterhalb
der Trommel befinden sich Haltevorrichtungen 42 fiir die
eigentliche Trommel 12 und Haltevorrichtungen 43, die
ein Herausfallen der Produkte aus den Aufnahmeteilen
26 verhindern. Die Trommel 12 und diese Haltevorrich-
tungen 42, 43 befinden sich in einem Maschinengestell
18. Dieses weist eine Durchflihrung fiir eine Wegfihr-
station 32 auf, die hier einen Greiferforderer 140 umfasst.
[0047] Vorschubmittel 44 laufen wie oben beschrieben
an der profilierten Rickseite der Flhrungsmittel 22 in
axialer Richtung. Im ersten Modul 1.1 befinden sich im
Bereich der Steuereinrichtung 28, d.h. in einem Endbe-
reich der Vorrichtung, mit der Trommel 12 bzw. jeweils
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einem Aufnahmeteil 26 mitbewegte Hebel 104. Diese
sind mit den entsprechenden Vorschubmitteln 44 des er-
sten Moduls 1.1 direkt gekoppelt. Die Vorschubmittel 44
der Ubrigen Module haben keine derartigen Hebel 104;
durch Kopplung der Vorschubmittel 44 benachbarter Mo-
dule 1.1, 1.2, ... untereinander besteht jedoch eine indi-
rekte Kopplung dieser Vorschubmittel mit dem Hebel
104. Der Hebel 104 hat an seinem radial aussen liegen-
den Ende eine Steuerrolle 106, die Uber die entsprechen-
den Aufnahmen 24 hinausragt. Sie wirkt mit einer Kulis-
senanordnung 108 zusammen, die mantelartig um den
axial aussen liegenden Endbereich des ersten Moduls
1.1 herumgefihrt ist und Teil der Steuereinrichtung ist.
Durch entsprechende Form der Kulissenanordnung 108
wird die Hubbewegung der Vorschubmittel 44 veran-
lasst. Details der Steuerung und der Vorschubmittel sind
den bereits genannten Schriften EP-A 0 341425 und EP-
A 0 550 828 zu entnehmen.

[0048] Die Haltevorrichtungen 42 fiir die Trommel 12
umfasst ein Stltzband 110, das Gber mehrere Umlauf-
rollen 112 so gefiihrt ist, dass sein der Trommel 12 zu-
gewandtes Trum etwa das untere Drittel der Trommel
abstutzt. Hierdurch wird ein Durchbiegen verhindert. Das
Stitzband 110 hat vorzugsweise eine unstrukturierte
Oberflache. Hierdurch werden Probleme mit der Syn-
chronisation der Auflagen und etwaiger daran angepas-
ster, umlaufend bewegter Halteelemente vermieden.
Diese kdnnen beispielsweise bei der in der EP-A 0 550
828 beschriebenen Haltevorrichtung auftreten, bei der
im Querschnitt V-formige Halteelemente die Auflagen
umgreifen und dadurch abstiitzen. Dennoch kann hier
prinzipiell auch eine solche Haltevorrichtung eingesetzt
werden.

[0049] Die Haltevorrichtung 42 fiir die Trommel ist be-
vorzugt im Bereich der Nahtstelle zwischen zwei Modu-
len angeordnet. Die Steuereinrichtung 28 ist so konfigu-
riert, dass sich die Produkte im Bereich der Nahtstellen
in der oberen Halfte der Umlaufbahn bzw. der Trommel
12 befinden. Das Stiitzband 110 der Haltevorrichtung 42
kommt daher nicht mit den Produkten in Beriihrung; da-
mit besteht auch keine Gefahr, dass diese zwischen
Trommel 12 und Stitzband 110 beschéadigt werden.
[0050] Haltevorrichtungen 43 fiir die Produkte sind
seitlich von der TrommelHaltevorrichtung 42 in den Be-
reichen angeordnet. Sie umfasst ebenfalls ein Stiitzband
114, das Uber Umlenkrollen 116 umlduft und in der un-
teren Trommelhalfte an den Auflagen 24 anliegt bzw. die
Aufnahmeteile 26 verschliesst. Das Stutzband 114 muss
vorliegend keine grosse Kraft auf die Trommel 12 aus-
Uben, da lediglich die Gewichtskraft der Produkte aufge-
nommen werden muss, um diese am Herausfallen zu
hindern.

[0051] Die beschriebene funktionelle Aufteilung der
Haltevorrichtungen 42, 43 in Haltevorrichtungen fiir die
Trommel und Haltevorrichtungen fir die Produkte und
ihre rdumliche Trennung hat den Vorteil, dass sowohl die
Trommel als auch die Produkte sicher und einfach - nam-
lich mit einem Stitzband - abgestiitzt werden kénnen,
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ohne die Produkte mechanisch zu beeintrachtigen. Die-
ses Konzept ist mit Vorteil auch bei nicht-modular gestal-
teten Vorrichtungen einsetzbar.

Patentanspriiche

1. Bearbeitungsvorrichtung (1) zum Bearbeiten von
Druckereiprodukten (10, 10’), insbesondere zum
Sammeln einzelner Druckbogen zur Herstellung ei-
nes zusammengesetzten und gehefteten Druckerei-
produkts, mit einer um eine Drehachse (14) drehba-
ren Trommel (12) und mit wenigstens zwei in Rich-
tung der Drehachse (14) voneinander beabstandet
angeordneten Zufiihrstationen (30) zum Zufiihren
von Druckereiprodukten (10, 10°) und wenigstens ei-
ner Wegfuhrstation (32) zum Wegfiihren von bear-
beiteten Druckereiprodukten (10, 10’), wobei die
Trommel (12) mehrere Fiihrungsmittel (22), insbe-
sondere sattelférmige Auflagen (24) oder Férderab-
teile, die in Umfangsrichtung der Trommel (12) hin-
tereinander angeordnet und entlang einer geschlos-
senen Umlaufbahn bewegbar sind, und durch eine
Steuereinheit (28) gesteuerte Vorschubmittel (44)
zum Verschieben der Druckereiprodukte (10, 10°) in
Richtung der Drehachse (14) aufweist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorrichtung aus Modulen
(1.1, 1.2, ..., 1.6) zusammengesetzt ist, welche je-
weils einen um die Drehachse (14) drehbaren
Grundkérper (20.1, 20.2, 20.3) mit daran angeord-
neten Fihrungsmittelabschnitten (22.1, 22.2, 22.3)
und Vorschubmitteln (44) aufweisen, wobei der
Grundkorper (20.1, 20.2, 20.3) in seinen in axialer
Richtung aussen liegenden Endbereichen senk-
recht zur Drehachse (14) nach aussen abstehende
Stiitzelemente (50) aufweist und wobei jeweils zwei
Stitzelemente (50) benachbarter Module (1.1,
1.2, ..., 1.6) miteinander gekoppelt oder koppelbar
sind.

2. Bearbeitungsvorrichtung nach einem der vorange-
gangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Stutzelemente (50) senkrecht zur Drehach-
se (14) orientierte Stitzrader in Form von Speichen-
radern (52), mit radial zur Drehachse (14) orientier-
ten Speichen umfassen, wobei die Flihrungsmittel-
abschnitte (22.1, 22.2, 22.3) benachbarter Module
ein in axialer Richtung zwischen den Speichen
durchgehendes Fuihrungsmittel (22) fir die Drucke-
reiprodukte bilden.

3. Bearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Flihrungsmit-
telabschnitte (22.1, 22.2, 22.3) sich jeweils lber die
Lénge des entsprechenden Moduls (1.1,1.2, ..., 1.6)
erstrecken und mit ihren in Richtung der Drehachse
(14) aussen liegenden Enden an den Stitzelemen-
ten (50) verankert sind.
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Bearbeitungsvorrichtung nach einem der vorange-
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Stitzelemente (50) in Richtung der Dreh-
achse (14) gegeniber den Endbereichen des
Grundkorpers (20.1, 20.2, 20.3) Gberstehen.

Bearbeitungsvorrichtung nach einem der vorange-
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Stlitzelemente (50) jeweils zweier benach-
barter Module (1.1, 1.2, ..., 1.6) unmittelbar anein-
ander anliegen und starr miteinander verbunden
sind.

Bearbeitungsvorrichtung nach einem der vorange-
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der einem anderen Modul (1.1, 1.2, ..., 1.6)
zugewandte Bereich eines Moduls (1.1, 1.2, ..., 1.6)
eine Schnittstelle bildet und dass die Schnittstellen
aller Module (1.1, 1.2, ..., 1.6) im wesentlichen bau-
gleich sind.

Bearbeitungsvorrichtung nach einem der vorange-
gangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass wenigstens ein erstes Modul (1.1) vorhanden
ist, das eine Steuereinheit (28) zum Steuern der Vor-
schubmittel wenigstens zweier Module (1.1, 1.2, ...,
1.6) umfasst, und dass wenigstens ein zweites Mo-
dul (1.2) vorhanden ist, das eine Heft- und Wegftihr-
station (32) umfasst bzw. mit einer Heft- und Weg-
fuhrstation (32) zusammenzuwirken imstande ist.

Bearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das erste und/oder
zweite Modul (1.1, 1.2) eine oder mehrere Zufihr-
stationen (30) umfasst bzw. mit einer oder mehreren
Zufuhrstationen (30) zusammenzuwirken imstande
ist.

Bearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine
weitere Heft- und Wegfiihrstation (32’) vorhanden
ist, die am ersten Modul (1.1) oder an einem weiteren
Modul (1.2, 1.3, ..., 1.6) angeordnet ist.

Bearbeitungsvorrichtung nach einem der vorange-
gangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass Kopplungsmittel vorhanden sind, mitdenen die
Vorschubmittel (44) wenigstens zweier benachbar-
ter Module (1.1, 1.2, ..., 1.6) derart gekoppelt sind,
dass sie durch eine gemeinsame Steuereinheit (28)
steuerbar sind.

Bearbeitungsvorrichtung nach einem der vorange-
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das die Module (1.1, 1.2, ..., 1.6) in Richtung
der Drehachse (14) im wesentlichen ein ganzzahli-
ges Vielfaches einer Einheitslange (1) haben, vor-
zugsweise jeweils im wesentlichen die gleiche Lan-
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ge (L) haben.

Bearbeitungsvorrichtung nach einem der vorange-
gangenen Anspriche, gekennzeichnet durch eine
Haltevorrichtung (42), die die Trommel (12) im
Grenzbereich zwischen zwei Modulen (1.1, 1.2, ...,
1.6) von unten abstutzt.

Bearbeitungsvorrichtung nach einem der vorange-
gangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Fihrungsmittelabschnitte (22.1, 22.2,
22.3) benachbarter Module (1.1, 1.2, ..., 1.6) mitein-
ander fluchtend ausgerichtet sind und in axialer
Richtung durchgehende Fihrungsmittel (22) bilden.

Bausatz zum Aufbau einer modularen Bearbeitungs-
vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, gekennzeichnet durch wenigstens zwei
Module (1.1, 1.2, ..., 1.6), die jeweils einen um die
Drehachse (14) drehbaren Grundkérper (20.1, 20.2,
20.3) mit daran angeordneten Fihrungsmittelab-
schnitten (22.1,22.2,22.3) und Vorschubmitteln (44)
aufweisen, wobei der Grundkérper (20.1, 20.2,20.3)
in seinen in axialer Richtung aussen liegenden End-
bereichen senkrecht zur Drehachse (14) nach aus-
sen abstehende Stiitzelemente (50) aufweist, die mit
jeweils einem Stiitzelement (50) eines weiteren Mo-
duls koppelbar sind.

Bausatz nach Anspruch 14, mit einem ersten Modul
(1.1), das eine Steuereinrichtung (28) zum Steuern
der Vorschubmittel (44) wenigstens zweier Module
(1.1,1.2, ..., 1.6) umfasst, und einem zweiten Modul
(1.2), das eine Heft- und Wegfihrstation (32) um-
fasst bzw. mit einer Heft- und Wegfihrstation (32)
koppelbar ist, und mit optional wenigstens einem
weiteren Modul (1.3, 1.4), das mit dem ersten und/
oder zweiten Modul (1.1, 1.2) koppelbar ist.

Claims

Processing device (1) for processing printed prod-
ucts (10, 10’), in particular for collecting individual
printed sheets for manufacturing an assembled and
stapled printed product, with a drum (12) rotatable
about a rotation axis (14) and with at least two feed
stations (30) arranged distanced to one another in
the direction of the rotation axis (14), for feeding print-
ed products (10, 10’), and with at least one lead-
away station (32) for leading away processed printed
products (10, 10’), wherein the drum (12) comprises
several guide means (22), in particular saddle-like
rests (24) or conveyor compartments, which are ar-
ranged one after another in the peripheral direction
of the drum (12) and are movable along a closed
revolving path, and advance means (44) controlled
by a control unit (28), for displacing the printed prod-
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ucts (10, 10’) in the direction of the rotation axis (14),
characterised in that the device is composed of
modules (1.1, 1.2, ..., 1.6), each comprising a base
body (20.1, 20.2, 20.3) rotatable about the rotation
axis (14), with guide means sections (22.1, 22.2,
22.3) and advance means (44) arranged on said
base body, wherein the base body (20.1, 20.2, 20.3)
in its end regions lying to the outside in the axial
direction, comprises support elements (50) project-
ing to the outside perpendicularly to the rotation axis
(14), and wherein in each case two support elements
(50) of adjacent modules (1.1, 1.2, ..., 1.6) are cou-
pled or may be coupled to one another.

Processing device according to claim 1, character-
ised in that the support elements (50) comprise sup-
port wheels in the shape of spoke wheels (52) in
perpendicular orientation to the rotation axis (14),
the spokes of which being in radial orientation to the
rotation axis (14), wherein the guide means sections
(22.1, 22.2, 22.3) of adjacent modules form a con-
tinuous guide means (22) for the printed products
between the spokes.

Processing device according to claim 1 or 2, char-
acterised in that each guide means section (22.1,
22.2,22.3) extends over the length of the respective
module (1.1, 1.2, .., 1.6), and with their ends lying to
the outside in the direction of the rotation axis (14),
are secured to the support elements (50).

Processing device according to one of the preceding
claims, characterised in that the support elements
(50) project beyond the end regions of the base body
(20.1, 20.2, 20.3) in the direction of the rotation axis
(14).

Processing device according to one of the preceding
claims, characterised in that the support elements
(50) of any two adjacent modules (1.1, 1.2, .., 1.6)
bear directly on one another and arc rigidly connect-
ed to one another.

Processing device according to one of the preceding
claims, characterised in that the region of a module
(1.1,1.2, ..., 1.6) facing another module (1.1,1.2, ...,
1.6) forms an interface, and that the interfaces of all
modules (1.1, 1.2, .., 1.6) are of essentially identical
construction.

Processing device according to one of the preceding
claims, characterised in that at least one first mod-
ule (1.1) is present, which comprises a control unit
(28) for controlling the advance means of at least
two modules (1.1, 1.2,...,1.6), and that at least one
second module (1.2) is present, which comprises a
stapling and lead-away station (32), or is capable of
working in conjunction with a stapling and lead-away

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

10.

11.

12.

13.

14.

15.

station (32).

Processing device according to claim 7, character-
ised in that the first and/or second module (1.1, 1.2)
comprises one or more feed stations (30) or is ca-
pable of working in conjunction with one or more feed
stations (30).

Processing device according to claim 7 or 8, char-
acterised in that at least one further stapling and
lead-away station (32’) is present, which is arranged
on the first module (1.1) or on a further module (1.2,
1.3, .., 1.6).

Processing device according to one of the preceding
claims, characterised in that coupling means are
present, with which the advance means (44) of at
leasttwo adjacentmodules (1.1,1.2, ..., 1.6) are cou-
pled in such a manner that they can be controlled by
a common control unit (28).

Processing device according to one or the preceding
claims, characterised in that the modules (1.1,
1.2, ...1.6) are essentially of an integer multiple of a
unit of length (1) in the direction of the rotation axis
(14), preferably of essentially the same length (L).

Processing module according to one of the preced-
ing claims, characterised by a holding device (42)
which supports the drum (12) in the border region
between two modules (1.1, 1.2, .., 1.6) from below.

Processing device according to one of the preceding
claims, characterised in that the guide means sec-
tions (22.1, 22.2, 22.3) of adjacent modules (1.1,
1.2, .., 1.6) are aligned flush with one another and
form guide means (22) which are continuous in the
axial direction.

Construction kit for the construction of a modular
processing device according to one of the preceding
claims, characterised by at least two modules (1.1,
1.2, ..., 1.6), each comprising a base body (20.1,
20.2, 20.3), rotatable about the rotation axis (14),
with guide means sections (22.1,22.2, 22.3) and ad-
vance means (44) arranged on said base body,
wherein the base body (20.1, 20.2, 20.3) comprises
support elements (50) in its end regions lying to the
outside in the axial direction, which support elements
(50) project outwards perpendicular to the rotation
axis (14) and each of which can be coupled to a
support element (50) of further module.

Construction kit according to claim 14, with a first
module (1.1) comprising a control device (28) for
controlling the advance means (44) of at least two
modules (1.1, 1.2, ..., 1.6), and with a second module
(1.2) comprising a stapling and lead-away stations
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(32) or which can be coupled to a stapling and lead-
away station (32), and with optionally at least one
further module (1.3, 1.4) which can be coupled to
the first and/or second module (1.1, 1.2).

Revendications

Dispositif de traitement (1) qui traite des produits
d’'imprimerie (10, 10’), en particulier qui rassemble
différentes feuilles imprimées pour former un produit
d’'imprimerie assemblé et broché, et qui présente
un tambour (12) apte a tourner autour d’'un axe de
rotation (14),

au moins deux postes d’amenée (30) disposés a dis-
tance I'un de l'autre dans la direction de I'axe de
rotation (14) et quiameénent les produits d’imprimerie
(10, 10",

au moins un poste d’enlévement (32) qui enléve les
produits d’'impression (10, 10’°) traités,

le tambour (12) présentant plusieurs moyens de gui-
dage (22), en particulier des appuis (24) en forme
de selle ou des parties de transport, disposés les
uns a la suite les autres a la périphérie du tambour
(12) et pouvant étre déplacés sur une piste en boucle
fermée, et

des moyens d’avancement (44) pilotés par une unité
de commande (28) et qui déplacent les produits d'im-
primerie (10, 10’) dans la direction de I'axe de rota-
tion (14),

caractérisé en ce que

le dispositif est constitué de I'assemblage de modu-
les (1.1, 1.2, ..., 1.6) qui présentent tous un corps de
base (20.1, 20.2, 20.3) apte a tourner autour de I'axe
derotation (14) et sur lequel sont disposées des par-
ties (22.1,22.2, 22.3) de moyens de transport et des
moyens d’avancement (44),

en ce que dans ses parties d’extrémité situées a
I'extérieur dans la direction axiale, le corps de base
(20.1, 20.2, 20.3) présente des éléments de soutien
(50) qui débordent vers I'extérieur perpendiculaire-
ment a I'axe de rotation (14) et

en ce que deux éléments de soutien (50) de modu-
les (1.1, 1.2, ..., 1.6) voisins sont accouplés I'un a
l'autre ou peuvent I'étre.

Dispositif de traitement selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que les élé-
ments de soutien (50) comprennent des roues de
soutien orientées perpendiculairement a I'axe de ro-
tation (14) et qui présentent la forme de roues (52)
arayons dotées de rayons orientées radialement par
rapport a I'axe de rotation (14), et en ce que les
parties (22.1, 22.2, 22.3) de moyens de guidage de
modules voisins forment pour les produits d’impri-
merie des moyens de guidage (22) qui s’étendent
dans a direction axiale entre les rayons.
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Dispositif de traitement selon les revendications 1
ou 2, caractérisé en ce que les parties (22.1, 22.2,
22.3) de moyens de guidage s’étendent toutes sur
la longueur du module (1.1, 1.2, ..., 1.6) correspon-
dant et sont ancrées sur les éléments de soutien (50)
par leurs extrémités situées a I'extérieur dans la di-
rection de 'axe de rotation (14).

Dispositif de traitement selon 'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que les élé-
ments de soutien (50) débordent dans la direction
de I'axe de rotation (14) au-dela des parties d’extreé-
mité du corps de base (20.1, 20.2, 20.3).

Dispositif de traitement selon 'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que les élé-
ments de soutien (50) de deux modules (1.1,1.2, ...,
1.6) voisins reposent directement I'un sur l'autre et
sont reliés rigidement 'un a I'autre.

Dispositif de traitement selon 'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que la partie
d’'un module (1.1, 1.2, ..., 1.6) tournée vers un autre
module (1.1, 1.2, ..., 1.6) forme une interface et en
ce que les interfaces de tous les modules (1.1,
1.2, ..., 1.6) ont une structure essentiellement iden-
tique.

Dispositif de traitement selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce qu’il présente
au moins un premier module (1.1) qui comporte une
unité de commande (28) qui pilote les moyens
d’avancement d’au moins deux modules (1.1,
1.2, ..., 1.6) et en ce qu’il présente au moins un
deuxieme module (1.2) qui comporte un poste de
brochage et d’enlévement (32) ou est en mesure de
coopérer avec un poste de brochage et d’enléve-
ment (32).

Dispositif de traitement selon la revendication 7, ca-
ractérisé en ce que le premier et/ou le deuxieme
module (1.1, 1.2) comprennent un ou plusieurs pos-
tes d’'amenée (30) ou sont en mesure de coopérer
avec un ou plusieurs postes d’amenée (30).

Dispositif de traitement selon les revendications 7
ou 8, caractérisé en ce qu’il présente au moins un
autre poste de brochage et d’enlévement (32’) dis-
posé sur le premier module (1.1) ou sur un autre
module (1.2, 1.3, ..., 1.6).

Dispositif de traitement selon 'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce qu’il présente
des moyens d’accouplement par lesquels les
moyens d’avancement (44) d’au moins deux modu-
les (1.1, 1.2, ..., 1.6) voisins sont accouplés de ma-
niére a pouvoir étre pilotés par une unité commune
de commande (28).



1.

12

13.

14.

15.

21 EP 1990 301 B1

Dispositif de traitement selon 'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que dans la
direction de I'axe de rotation (14), les modules (1.1,
1.2, ..., 1.6) présentent essentiellement un multiple
entier d’'une longueur unitaire (1) et présentent de
préférence tous essentiellement la méme longueur

(L).

Dispositif de traitement selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé par un dispositif de
maintien (42) qui soutient par le bas le tambour (12)
dans la partie frontiere entre deux modules (1.1,
1.2, ..., 1.6).

Dispositif de traitement selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que les par-
ties (22.1,22.2, 22.3) de moyens de guidage de mo-
dules(1.1,1.2, ..., 1.6) voisins sont alignées les unes
sur les autres et forment des moyens de guidage
(22) continus dans la direction axiale.

Ensemble de construction d’'un dispositif modulaire
de traitement selon I'une des revendications précé-
dentes, caractérisé par au moins deux modules
(1.1, 1.2, ..., 1.6) qui présentent tous un corps de
base (20.1, 20.2, 20.3) apte a tourner autour de I'axe
derotation (14) et sur lequel sont disposées des par-
ties (22.1, 22.2, 22.3) de moyens de guidage et des
moyens d’avancement (44) et en ce que dans ses
parties d’extrémité situées a I'extérieur dans la di-
rection axiale, le corps de base (20.1, 20.2, 20.3)
présente des éléments de soutien (50) qui débordent
vers I'extérieur perpendiculairement a I'axe de rota-
tion (14) et qui peuvent étre accouplés chacun a un
élément de soutien (50) d’un autre module.

Ensemble de construction selon la revendication 14,
qui présente un premier module (1.1) doté d’un dis-
positif de commande (28) qui pilote les moyens
d’avancement (44) d’au moins deux modules (1.1,
1.2, ..., 1.6) et un deuxieme module (1.2) qui com-
prend un poste de brochage et d’enlévement (32)
ou qui peut étre accouplé a un poste de brochage
et d’enlévement (32), ainsi que facultativement au
moins un autre module (1.3, 1.4) qui peut étre ac-
couplé au premier et/ou au deuxieme module (1.1,
1.2).
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